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© Bei einem Verfahren zur Kompensation der 
Quertraversen-Durchbiegung einer Richtmaschine 
fUr Bleche und Bander mit versetzt zueinander ange- 
ordneten oberen und unteren Richtwalzen, die Ober 
ihre Lange mittels ihrerseits an Quertraversen abge- 
stutzten, in WalzenstUhlen angeordneten StGtzrollen 
abgestUtzt sind, wobei zumindest die obere Quertar- 
verse zur Positionierung der Richtwalzen anstellbar 
ist, wird die Betriebsweise verbessert und insbeson- 
dere ein konstanter Richtspalt erreicht, wenn der 
Richtspalt unter Last geregelt wird. Bei einer Richt- 
maschine (1) sind ein- und auslaufseitig jeweils oben 
und unten zwischen dem Walzenstuhl (6 bzw. 7) und 
der Quertraverse (4 bzw. 5) symmetrisch zur Ma- 
schlnenmitte (24) aufiere Festanschlage (25) und 
zwischen den FestanschlSgen (25) mit Abstand von- 
einander verteilt Plunger (26) angeordnet, von denen 
jeder an ein Regelventil (27).angeschlossen ist, die 
samtlich mit einem sie mit Regelsignalen versorgen- 
den Rechner (28) verbunden sind. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Kom- 
pensation der Quertraversendurchbiegung einer 
Richtmaschine sowie eine Richtmaschine fur Ble- 
che und Bander mit versetzt zueinander angeord- 
neteh oberen und unteren Richtwalzen, die uber 
ihre Lange mittels ihrerseits an Quertraversen ab- 
gestutzten, in Walzenstuhlen angeordneten Stutz- 
rollen abgestOtzt sind, wobei zumindest die obere 
Quertraverse zur Positionierung der Richtwalzen 
anstellbar ist 

Es ist bekannt, die Stutzrollen von Richtma- 
schinen derart voreinzustelien, dafi unter Beruck- 
sichtigung der Durchbiegung der Quertraversen un- 
ter der Richtkraft die Richtwalzen-Durchbiegung 
kompensiert ist und damit die Richtwalzen beim 
Richten gerade sind. Zu diesem Zweck laBt sich 
bspw. eine Richtwalzengruppe samt Walzenstuhl 
vorbiegen, wobei sich die Querhaupter unter der 
Richtkraft soweit durchbiegen, daB die voreinge- 
stellte V-Form verschwindet, die Gruppen von 
Stutzrollen axial fluchten und demgemaB die Richt- 
walzen gerade sind, so daB sich entsprechend die 
Durchbiegung der Querhaupter kompensieren ISBt. 
Die Durchbiegung ist dabei auch von der GrdBe 
der voreingestellten V-Form der Querhaupter ab- 
hangig. Weiterhin mussen entsprechend die Richt- 
walzen unter Leerlaufbedingungen bereits an den 
ebenfalls V-f6rmig gerichteten Gruppen von Stutz- 
rollen anliegen, was bedeutet, daB auch die Richt- 
walzen durch an ihren Enden angreifende Krafte V- 
formig vorgebogen werden mUssen. Da das Aus- 
maB der Richtwalzen-Vorbiegung wegen der star- 
ken Knicklage der Gruppen von Stutzrollen be- 
trachtlich sein mufi, werden die Richtwalzen - bis 
sie unter der Richtkraft gerade gebogen sind - 
erheblich auf Biegung beansprucht. Die scharfen 
Knickstellen sind somit sowohl f(ir die Richt- als 
auch fur die Stutzwalzen auBerst nachteilig. Hinzu 
kommt, daB ein Verstellen des Richtspaltes unter 
Last nicht moglich ist. 

SchlieBlich sind, um einen konstanten Spalt 
einziihalten, Richtmaschinen bekannt, bei denen 
der Richtspalt im Einlauf- und Auslaufbereich klei- 
ner als in den dazwischen liegenden Abschnitten 
eingestellt wird. Das hat jedoch beim Ein- und 
Ausfahren eines zu richtenden Bleches zur Folge, 
daB sich am Blechanfang ein nach oben und am 
Blechende ein nach unten verlaufender sogenann- 
ter Ski ausbildet. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und eine Richtmaschine der eingangs 
genannten Art zu schaffen, mit denen sich die 
Betriebsweise verbessern, insbesondere der Richt- 
spalt ohne die genannten Nachteile einstellen laBt. 

Diese Aufgabe wird fur ein Verfahren erfin- 
dungsgemaB dadurch gelost, dafi der Richtspalt 
unter Last geregelt wird. Somit liegt ein wahrend 
des Betriebes auch bei sich verandernden Be- 



triebsparametern stets konstanter Richtspalt vor, 
der jedoch aufgrund der erfindungsgemaBen Re- 
gelmoglichkeit gleichwohl dynamisch variiert wer- 
den konnte. 

5 Es wird vorgeschlagen, daB die Blechbreite 

und die Blechlage in Bezug auf die Maschinenmitte 
sowie die ein- und auslaufseitig links und rechts 
der Maschinenmitte an jedem Anstellzylinder wir- 
kenden Gesamtkrafte gemessen werden, aus de- 

w nen und unter Berucksichtigung der Quertraversen- 
durchbiegung ein Rechner die prozentualen Anteile 
von Einzelkraften berechnet, und die sich lastab- 
hangig geregelt verSndernden Einzelkrafte dann 
entsprechend den gemessenen Zylinderkraften und 

75 der errechneten prozentualen Verteilung geregelt 
werden. Es wird somit ein variables Regeln des 
Richtspaltes unter Last in Abhangigkeit von den 
beim Richten tatsachlich auftretenden Kraften er- 
reicht, wobei diese Krafte, die den den Richtspalt 

20 aufweitenden Kraften entgegenwirken, entspre- 
chend den errechneten, prozentualen Anteilen ein- 
gestellt werden; ein kontanter Richtspalt laBt sich 
auf diese Weise aufrechterhalten. Nachdem die 
links und rechts von der Maschinenmitte auftreten- 

25 den Gesamtkrafte, d.h if die Kraft eines jeden der 
vier Anstellzylinder, die bei einem aufiermittigen 
Blechlauf und damit auBermittiger Richtkraft bei 
jedem Anstellzylinder verschieden sein kann, be- 
kannt sind, lassen sich aus dem KrSftegleichge- 

30 wicht und den entsprechenden Verformungsglei- 
chungen sowie der Bedingung, daB die Walzen- 
stCJhle an auBeren StUtzstellen keine Durchbiegung 
haben und nur die Durchbiegung der Quertraver- 
sen ausgeglichen wird, die zwischen den StGtzstel- 

35 len zur Kompensation der Quertraversen-Durchbie- 
gung benotigten Einzelkrafte errechnen. Damit die 
WalzenstOhle an den StUtzstellen keine Durchbie- 
gung haben, stellen sich vorzugsweise jeweils die 
aufiersten symmetrisch zur Maschinenmitte wirken- 

40 den Einzelkrafte aufgrund des geregelten Richt- 
spaltes selbsttfitig ein und werden nur die inneren 
Einzelkrafte geregelt. Diese SuBeren Einzelkrafte 
entsprechen Festanschlagen. 

Nach eihem Vorschlag der Erfindung wird eine 

45 Regelabweichung der geregelten Einzelkrafte auf- 
gefangen. Zu diesem Zweck darf die Differenzkraft 
aus der Richtkraft und der Gewichtskraft die Aus- 
balancierungskraft nicht Qberschreiten. 

Bei einer Richtmaschine fur Bleche und Ban- 
so der mit Kompensation der Quertraversen-Durchbie- 
gung sind erfindungsgemaB ein- und auslaufseitig 
jeweils oben und unten zwischen dem Walzenstuhl 
und der Quertraverse symmetrisch zur Maschinen- 
mitte auBere Festanschlage und zwischen den 

55 Festanschlagen mit Abstand voneinander verteilt 
Plunger angeordnet, von denen jeder an ein Regel- 
ventil angeschlossen ist, die samtlich mit einem sie 
mit Regelsignalen versorgenden Rechner verbun- 
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den sind. Die jeweils oben und unten angeordne- 
ten, die Einzelkrafte zum variablen Anpassen des 
Richtspaltes an die tatsachlichen Betriebsbedin- 
gungen aufbringenden Plunger, von denen vorteil- 
haft in zwei hintereinanderliegenden Reihen jeweils 
vier in einer Reihe angeordnet sind, ermoglichen 
ein symmetrisches System. Auf die insgesamt 
sechzehn Plunger werden die zur Kompensation 
der Quertraversen-Durchbiegung im Verhaltnis ih- 
rer prozentualen Anteile verteilten Einzelkrafte auf- 
gebracht, indem jeder Plunger uber das ihm zuge- 
ordnete Regelventil ein Signal erhalt. Die Regelsi- 
gnale lassen sich dabei - unter Berucksichtigung 
des Gewichts des Walzenstuhls - sinngemaB auf 
die unteren Plunger ubertragen. Aufgrund der so- 
mit selbsttatigen Richtspalt-Konstantregelung ist es 
gleich, ob ein Blech ein- Oder auslauft, sich die 
Blechfestigkeit wahrend des Durchlaufs andert 
Oder das Blech aufiermittig verlagert wird, etc., auf 
jeden Fall folgen die Plunger jeder Veranderung 
automatisch und auch die Skiausbildung an den 
Blechenden laBt sich zumindest wesentlich verrin- 
gern. Sobald die Richtkraft schwankt, wird entspre- 
chend der Druck der Plunger geandert, die gege- 
benenfalls samtlich einen anderen Plungerdruck 
aufweisen konnen. Fur die erfindungsgemafie 
Druckregelung lassen sich vorteilhaft Servo-Ventile 
einsetzen. 

Wenn mit dem Rechner ein die Blechlage und 
-breite bezogen auf die Maschinenmitte ermitteln- 
des MeBgerat verbunden ist, z. B. eine Dioden- 
Zeilenkamera, lassen sich die von den Plungern 
aufzubringenden Einzelkrafte abhangig von etwai- 
gen Mittenabweichungen des Bleches einregeln. 

Es wird vorgeschlagen, daB ein- und auslauf- 
seitig zwischen den WalzenstGhlen Ausbalancie- 
rungszylinder angeordnet sind. Die somit an alien 
vier Ecken des Maschinenrahmens vorhandenen 
Ausbalancierungszylinder pressen die Walzenstuh- 
le gegen die Festanschlage der Quertraversen und 
sorgen dafur, daB die Kopplung und Positionierung 
der WalzenstOhie hergestellt wird. 

Wenn die Anstellkraft der Ausbalancierungszy- 
linder grofier ist als die Regelabweichung, das 
heiBt, die Zylinder entsprechend groBer ausgelegt 
sind, tragen sie, auBer Druck nach oben und unten 
auszuuben, weiterhin dazu bei, eine Regelabwei- 
chung aufzufangen. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines 
in den Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiels naher erlautert. Es zeigen: 

Figur 1 eine erfindungsgemafie Rollenricht- 
maschine im Querschnitt dargestellt; 
und 

Figur 2 eine Schema-Zeichnung der Rollen- 
richtmaschine gemaB Figur 1 mit 
dem darin symbolhaft eingetragenen 
Regelkonzept zur Kompensation der 



Quertraversendurchbiegung. 
Bei einer Rollenrichtmaschine 1 wird der Ma- 
schinenrahmen durch zwei am Fundament veran- 
kerte Stander 2, 3 gebildet, die durch eine obere 

5 und eine untere Quertraverse 4, 4a und 5 starr 
verbunden sind. An der oberen Quertraverse 4 ist 
ein oberer Walzenstuhl 6 gehalten; ein unterer Wal- 
zenstuhl 7 ist verfahrbar auf der unteren Quertra- 
verse 5 angeordnet. Die obere Quertraverse 4 ist 

70 uber Anstellzylinder 10 gegen die untere Quertra- 
verse 5 anstellbar; jeweils ein- und auslaufseitig an 
den Ecken angeordnete und somit insgesamt vier 
Anstellzylinder 10 greifen an die obere Quertraver- 
se 4 an. 

15 Auf dem unteren Walzenstuhl 7 sind Anstellkei- 

le 8 gelagert, die durch je einen Druckmittelzylin- 
der 9 verschiebbar sind. Auf jedem Anstellkeil ist 
ein Lagertrager 11 fur untere Richtrollen 12 und 
diesen zugeordneten Stutzrollen 13 abgestGtzt; 

20 zwischen den StOtzrollen 13 sind jeweils Stege 14 
angeordnet. Weiterhin sind mehrere obere Richtrol- 
len 15 durch zwischen Stegen 16 angeordneten 
Stutzrollen 17 an ihren Ballen abgestOtzt. Die obe- 
ren Richt- und Stutzrollen 15, 17 sind an einen 

25 Lagertrager 18 gelagert. Jeder der benachbarten 
Lagertrager 18 ist an einen Anstellkeil 21 abge- 
stOtzt, dessen andere Seite am oberen Walzenstuhl 
6 anliegt. Die Anstellkeiie 21 sind durch je einen 
Druckmittelzylinder 22 verschiebbar. Die oberen 

30 und unteren Richtrollen 15, 12 sind einzeln ange- 
trieben und Uber Gelenkwellen 23 mit einem nicht 
dargestellten Antrieb verbunden. 

Sowohl die obere als auch die untere Quertra- 
verse 4, 5 ist ein- und auslaufseitig jeweils oben 

35 und unten uber symmetrisch zur Maschinenmitte 
24 angeordnete auBere Festanschlage 25 gegen 
den Walzenstuhl 6 bzw. 7 abgestutzt. Weiterhin 
befinden sich an der Ein- und Auslaufseite oben 
und unten jeweils zwischen der oberen Quertraver- 

40 se 4 und dem ihr zugeordneten Walzenstuhl 6 bzw. 
der unteren Quertraverse 5 und dem ihr zugeord- 
neten Walzenstuhl 7 mit gleichem Abstand vonein- 
ander zwischen den Festanschlagen 25 angeordne- 
te Plunger 26, an die als Servoventile ausgefOhrte 

45 Regelventile 27 angeschlossen sind. 

Wie sich aus Figur 2 ergibt, sind die vier 
jeweils in einer Reihe zwischen den Festanschla- 
gen 25 angeordneten Plunger 26 Ober ihre Regel- 
ventile 27 elektrisch an einen Rechner 28 ange- 

50 schlossen, was in Figur 2 durch die dort fur einen 
oberen und einen unteren Plunger 26 gestrichelten 
Linien verdeutlicht wird. An den Rechner 28 ist 
weiterhin ein der Richtmaschine 1 zugeordnetes, 
die Lage und die Breite des zu richtenden Bleches 

55 29 bezogen auf die Maschinenmitte 24 ermitteln- 
des MeBgerat 31 angeschlossen, wie durch die von 
dem MeBgerat 31 zu dem Rechner 28 fiihrende 
gestrichelte Linie verdeutlicht. Zur Kopplung und 
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Positionierung der WalzenstUhle 6, 7 sind an alien 
vier Ecken Ausbalancierungszylinder 32 angeord- 
net, die entsprechend den Pfeilen 33 eine Kraft 
nach oben und unten ausUben und auBerdem mit 
solch groBen Zylindern ausgelegt sind, daB sie in 5 
der Lage sind, eine Regelabweichung zu kompen- 
sieren, daB heiBt, die von den Ausbalancierungszy- 
lindem 32 erzeugte Kraft ist etwas groBer als die 
Richtkraft. Sowohl die Ausbalancierungszylinder 32 
als auch die Anstellzy Under 10 sind - ohne daB das w 
in der Zeichnung gekennzeichnet ist - elektrisch 
mit dem Rechner 28 verbunden. 

Damit die beim Richteh des Bleches 29 auftre- 
tende Kraft Q nicht zu einer Aufweitung des Richt- 
spaltes fOhrt und sich die parallele Lage der oberen 75 
zu den unteren Richtwalzen 15, 12 einhalten laBt, 
Uben die Plunger 26 die Durchbiegung der oberen 
bzw. unteren Quertraverse 4 bzw. 5 kompensieren- 
de, sich lastabhangig geregelt verandernde Einzel- 
krafte aus; diese sind in Figur 2 links der Maschi- 20 
nenmitte 24 fiir die oberen Plunger mit F11o und 
F12o bzw. fur die unteren Plunger F11u und F12 u 
sowie rechts der Maschinenmitte 24 fUr die oberen 
Plunger mit Fr2o und Frio bzw. fur die unteren 
Plunger mit Fr2 u und Fr1 u bezeichnet. Da die Wal- 25 
zenstuhle 6 bzw. 7 an den Stutzstellen der auBeren 
Festahschlage 25 keine Durchbiegung haben, sind 
diese Stutzstellen mit F10 0 , F10 u bzw. FrOo, FrO u 
bezeichnet. Aus den links und rechts der Maschi- 
nenmitte 24 von den dort jeweils zwei Anstellzylin- 30 
dern 10 auf die Richtmaschine 1 ausgeGbten Ge- 
samtkrafte F11/2 und Fr1/2 ergeben sich die Ein- 
zelkrafte F11 0 , Fr1 u und F12o, F12 u bzw. Fr2o, Fr2 u 
und Frio, Fr1 u , deren prozentualen Anteile bezogen 
auf die Gesamtkrafte F11/2 und Fr1/2 der Rechner 35 
28 ermittelt. Sobald beim Richten des Bleches 29 
die dann tatsSchlich auftretenden, realen Krafte 
feststehen, erhalten die den Plungern 26 zugeord- 
neten Regelventile 27 von dem Rechner 28 ein 
Regelsignal, urn die Einzelkrafte entsprechend ih- 40 
rer errechneten prozentualen Verteilung abhangig 
von den tatsachlich auftretenden Kraften und der 
Quertraversenbiegefunktion einzustellen, daB heiBt, 
die Plunger 26 werden mehr oder weniger beauf- 
schlagt. Auf diese Weise laBt sich jede beliebige 45 
Krafteinstellung erreichen, mit dem Ziel, den Richt- 
spalt parallel zu halten, bzw. den Richtspalt alterna- 
te dynamisch zu variieren; die Krafteinstellung darf 
dabei aber in der Summe die Anstellkraft nicht 
uberschreiten. Die Regelung des Richtspaltes wird 50 
hierbei unter Last durchgefuhrt, wobei die Plunger 
26 bzw. die von ihnen erzeugten Einzelkrafte varia- 
bel und sefbsttMtig an sich andernde Betriebsbe- 
dingungen angepaBt werden. 



PatentansprUche 

1. Verfahren zur Kompensation der 
Quertraversen-Durchbiegung einer Richtma- 
schine fur Bleche und Bander mit versetzt 
zueinander angeordneten oberen und unteren 
Richtwalzen, die uber ihre Lange mittels ihrer- 
seits an Quertraversen abgestUtzten, in Wal- 
zenstOhlen angeordneten StQtzrollen abge- 
stutzt sind, wobei zumindest die obere Quer- 
traverse zur Positionierung der Richtwalzen an- 
stelibar ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der Richtspalt unter Last geregelt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Blechbreite und die Blechlage in Be- 
zug auf Maschinenmitte sowie die ein- und 
auslaufseitig links und recht der Maschinenmit- 
te an jedem Anstellzylinder auftretenden Ge- 
samtkrafte gemessen werden, aus denen und 
unter BerOcksichtigung der Quertraversen- 
durchbiegung ein Rechner die prozentualen 
Anteile von Einzelkraften berechnet, und daB 
die sich lastabhangig geregelt verandernden 
Einzelkrafte dann entsprechend den gemesse- 
nen ZylinderkrSften und der errechneten pro- 
zentualen Verteilung geregelt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB sich jeweils die auBersten syrnmetrisch 
zur Maschinenmitte wirkenden Einzelkrafte auf- 
grund des geregelten Richtspaltes selbsttatig 
einstellen und die inneren Einzelkrafte geregelt 
werden. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprOche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Regelabweichung der geregelten Ein- 
zelkrafte aufgefangen wird. 

5. Richtmaschine fur Bleche und Bander mit ver- 
setzt zueinander angeordneten oberen und un- 
teren Richtwalzen, die uber ihre Lange mittels 
ihrerseits an Quertraversen abgestUtzten, in 
WalzenstOhlen angeordneten StOtzrollen abge- 
stutzt sind, wobei zumindest die obere Quer- 
traverse zur Positionierung der Richtwalzen an- 
steilbar ist, 

dadurch gekennzeichnet 

daB ein- und auslaufseitig jeweils oben und 
unten zwischen dem Walzenstuhl (6 bzw. 7) 
und der Quertraverse (4 bzw. 5) syrnmetrisch 
zur Maschinenmitte (24) auBere Festanschlage 
(25) und zwischen den Festanschlagen (25) 
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mit Abstand voneinander verteilt Plunger (26) 
angeordnet sind, von denen jeder an ein Re- 
gelventil (27) angeschlossen ist, die samtlich 
mit einem sie mit Regelsignalen versorgenden 
Rechner (28) verbunden sind. 5 



6. Richtmaschine nach Anspruch 5, 
gekennzeichnet durch 

zwei hintereinander angeordnete 
jeweils vier Plungern (26). 



Reihen aus 

70 



7. Richtmaschine nach Anspruch 5 Oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Regelventile (27) ais Servoventile aus- 
gebifdet sind. 75 

8. Richtmaschine nach einem Oder mehreren der 
Anspruche 5 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB mit dem Rechner (28) ein die Blechlage 20 
und -breite bezogen auf die Maschinenmitte 
(24) ermittelndes MeBgerat (31) verbunden ist. 

9. Richtmaschine nach einem Oder mehreren der 
AnsprOche 5 bis 8, 25 
dadurch gekennzeichnet, 

daB ein und auslaufseitig zwischen den Wal- 
zenstUhlen (6, 7) Ausbaiancierungszylinder 
(32) angeordnet sind. 

30 

10. Richtmaschine nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Anstellkraft der Ausbaiancierungszylin- 
der (32) groBer ist als die Regelabweichung 
der Plunger (26). 35 
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